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Abstract 



Lo^Icc f^P (1) d,r f ct,y from a melt ( 3 ). 106 so-called melt-spinning process is known. In this 

fS^SSA'XiXSP^ SP m 3 n °^ le (4 l and fl0 "» a ? alnst a n™* sur Sce (6) of a cooSng roJer 
2^ a e iff P 2tt s iS? ,d i' n 9 t0 ^ 'nyention makes it possibfe to produce such strips imposed ofa 
K^ftvJSSiKSW Ta . rge th,cta » 8 ! " U P to ^out 0.2 mm - from the melt (3) "without solidification of 
«S£3S£ E e Jl ( E? e h (4) t0 ? xcess,ve| y slow movement of the cooling roller (7 . The solution consists 
flTSSK iaJSrtSS ^'arger dimension of which lies in the direction of rrSon of 

( ^/. P d ln the ^l 3 * t tl 8 surface ( 6 ) of * e ooo'^g ro,,er •» w| de relative to the narrow 
dimenswn of the outlet cross-section for the melt. This apparatus is suitable particularly for tr« productton 



of amorphous starting material for springs. 
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© Vorrichtung fur die Haratellung von Metallband aus einer Schmelza 



Zur Herstellung eines schmaien Bandes (1) direkt aus einer 
Schmelze (3) ist das sogenannte Schmelzspinnverfahren 
bekannt, bei dem geschmdlzenes Metall aus einer Duse (4) 
austritt und gegen eine sich bewegende Oberflache (6) einer 
Kuhlwalze (7) ftiefit. Die erfindungsgemafle Vorrichtung 
gestattet es, derartige, aus einer Metallegierung bestehende 
Bander mit relativ groGer Oicke bis ca. 0,2 mm aus der 
Schmelze (3) herzustellen, ohne daB durch zu langsame 
Bewegung der KuhlwaJze (7) ein Einfrieren der Schmelze in 
der DOsa (4) erfolgt. Die Losung besteht im wesentlichen in 
einer schiitzformigen Dusenoffnung, deren grdGere Abmes- 
sung in Bewegungsrichtung der KuhlwaJze (7) liegt, und in 
einer gegenuber der schmaien Abmessung des Austrittsquer- 
schnittes fOr die Schmelze breiten Oberflache (6) der Kuhl- 
walze. Diese Vorrichtung eignet sich insbesondere zur Her- 
stellung von amorphem AusgangsmateriaJ fur Federn. 

(31 36 303) 
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Patentans-p ruche 

1. Vorrichtung fiir die Herstellung ; von lietallband aus 
einer Schmelze mit einem Schmelztiegel , der mit einer 

5 in unmittelbarer Nahe der Oberflache einer rotierenden 
Kiihlwalze (7) miindenden Diise (4-) in Verbindung steht, 
wobei die Diise einen schlitzformigen, mit unterschied- 
. lichen Abmessungen in Bewegungsrichtung der Kiihlwalze 
und senkrecht dazu ausgebildeten Austrittsquerschnitt 

10 (5) fiir die Schmelze (3) und einen gegeniiber dem Ab- 

stand der Diise (4) zur Oberflache (6) der Kiihlwalze (7) 
so breiten Rand besitzt, daB die Schmelze (3) quer zur 
Bewegungsrichtung der Kiihlwalze (7) durch den so ausge- 
bildeten Spalt nicht austreten kann, dadurch 

15 gekennzeichnet, daB die Abmessung des 
Austrittsquerschnittes (5) der Diise (4) in Bewegungs- 
richtung der Kiihlwalze (7) groBer ist als die Abmessung 
quer zur Bewegungsrichtung der Kiihlwalze und daB die 
Breite der Kiihlwalze (7) mindestens das Dreifache der 

20 Abmessung des Austrittsquerschnittes (5) der Diise (4-) 
quer zur Bewegungsrichtung der Kiihlwalze (7) betragt. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch g e - 

der 

kennzeichnet , daB die/Oberflache (6) der 
25 Kiihlwalze (7) zugewandte Offnung der Diise (4) an die 
gekriimmte Oberflache (6) angepaBt ist, so daB iiber den 
gesamten Austrittsquerschnitt (5) ein annahernd gleicher 
Abstand zwischen Diise O) und Kiihlwalze (7) besteht. 

30 3* Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch g e - 
kennzeichnet , daB die Abmessung des Aus- 
trittsquerschnittes (5) in Bewegungsrichtung der Ober- 
flache (6) der Kiihlwalze (7) groBer als 6 mm ist. 

11.9-1981 C/Bz. 
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Yorrichtung fur die Herstellung von Metallband 
aua einer Schmelze 

Die Erfindung betrif ft eine Vorrichtuhg fur die Herstel- 
5 lung von Metallband aus einer Schmelze mit einem Schmelz- 
tiegel, der mit einer in unmittelbarer Nahe der Ober- 
flache einer rotierenden Kfihlwalze miindenden Diise in Ver- 
bindung steht, wobei- die Diise einen schlitzf ormigen, mit 
unterschiedlichen Abmessungen in Bewegungsrichtung der 

10 Kiihlwalze. und senkrecht dazu ausgebildeten Austrittsquer- 
schnitt fur die Schmelze und einen gegeniiber dem Abstand 
der Diise zur Oberflache der Kiihlwalze so breiten Hand ber- 
sitzt, da£ die Schmelze quer zur Bewegungsrichtung der 
Kiihlwalze durch den so ausgebildeten Spalt nicht austre- 

15 ten kann » 

Aus der DE-OS 28 56 795, insbesondere Figuren 24- und. 25 
ist es bekannt, fliissiges Metall auf eine Kiihlwalze zu 
spritzen und hierfiir eine Diisenanordnung, bestehend aus 
20 mehreren rechteckf ormigen Schlitzen, vorzusehen. Hier 
wird ein gegeniiber der Abmessung der Diisenoffnung in 
11.9*81 C/Ba. 
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Bewegungsrichtung der Oberflache der Kiihlwalze breites 
Band dadurch erzeugt, dafi mehrere Diisenof fnungen neben- 
einander angeordnet sind und die austretende Schmelze 
im freien Pall bis zur Oberflache der Kiihlwalze aus den 
einzelnen Strahlen einen zusammenhangenden GieBstrahl 
bildet. 

Weiterhin ist es aus der DE-OS 29 38 709 bekannt, die 
Diisenof fnung sehr dicht an die Oberflache der' Kiihlwalze 
heranzuriicken, so daB die Schmelze zwischen dem Hand der 
Diisenof fnung und der Oberflache der Kiihlwalze in s'enk- 
rechter Richtung zur Bewegungsrichtung der Kiihlwalze 
nicht austreten kann. 

15 Im Gegensatz zur erstgenannten bekannt en Anordnung ist 
es durch den geringen Abstand zwischen Dttse und Ober- 
flache der Kiihlwalze moglich, die Duse mit einem zusam- 
menhangenden groBen Austrittsquerschnitt fiir die Schmel- 
ze zu versehen. Dies liegt im wesentlichen daran, daB 

20 der Abstand zwischen Oberflache der Kiihlwalze und Diisen- 
Sffnung in Verbindung mit einem geniigend breiten Rand 
der Diisenof fnung es gewahrleistet , daB die Schmelze 
- auBer in Bewegungsrichtung der Oberflache der Kiihl- 
walze - durch ihre Oberflachenspannung daran gehindert 

25 wird, durch den schmalen, zwischen dem Rand der Diisen- 
offnung und der Oberflache der Kiihlwalze bestehenden 
Spalt zu flieBen. 



30 



Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, besonders 
dicke Bander bei relativ hoher Geschwindigkeit der 
Kiihlwalze. zu erzielen und dabei trotzdem eine schnelle 
Abkiihlung zu gewahrleisten. 



11.9.1981 C/Bz. 
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Diese Aufgabe wird erf indungsgemaB dadurch gelost, daB 
die Abmessung des Austrittsquerschnittes der Diise in Be- 
wegungs richtung der Kuhlwalze gfofier ist als die Abmes- 
' sung quer zur Bewegungsrichtung der Kuhlwalze und da£ 
5 die Breite der Kuhlwalze mindestens das Dreifache der 
Abmessung des Austrittsquerschnittes der Diise quer zur 
Bewegungsrichtung der Kuhlwalze betragt. 

Durch die erf indungsgemaBe Losung wird einerseits ein 

10 Einfrieren der Schmelze in der Dusenoffnung vermieden, 
in dem eine ausreichend hobe Bewegungsgescbwindigkeit 
der Oberflacbe der Kuhlwalze und dam it ein ausreicbender 
Massenstrom gescbmolzenen Metalls beibebalten wird, und 
andererseits eine geniigende Kontaktzeit zwiscben Schmel- 

15 ze und Oberflacbe der Kuhlwalze zur Bildung eines dicken 
Bandes durch eine groBe Abmessung der Dtisenof fnung in 
Bewegungsrichtrung der Oberflache der Kuhlwalze gewahr- 
leistet- Die demgegenuber schmale Abmessung des Aus- 
trittsquerschnittes fur die Schmelze in dazu senkrech- 

20 ter Richtung in Verbindung mit einer demgegenuber groBen 
Walzenbreite ermoglicht es, daB die Schmelzwarme nicht 
nur in Richtung zur Achs'e der Kuhlwalze, sqndern auch in 
Richtung zu den beiden Randern der Kuhlwalze praktisch 
ungehindert abflieBen kann. Dadurch ergibt sich trotz 

25 einer langen Kontaktzeit zwischen Schmelze und Ober- 
flacbe der Kuhlwalze ein schnelles Fortschreiten der 
Erstarrungsfront innerhalb der Schmelze,. so daB es mog- 
lich ist, schmale Bander mit relativ groBer Dicke von 
mehr als. 0,1 mm so schnell abzuschrecken., daB bei ge- 

30 eigneter Le gi erungs zus a mmens et zung der in der Schmelze 
vorhandene amorphe Zustand zumindest teilweise erhalten 
bleibt. 

11.9.1981 C/Bz. 
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Ein Ausfiibrungsbei spiel ist in den Figuren 1 und 2 in 
zwei Scbnitten dargestellt. 

Von der Vorrichtung fur die Herstellung eines Me tall- 
5 bandes 1 ist der die Entstehung des Bandes zeigende Aus- 
schnitt dargestellt** Ein Schmelztiegel 2, der die Schmel- 
ze 3 entbalt, ist an seinem unteren Ende mit einer Diise 4- 
so verbunden, daB die Schmelze 3 durch. den Austrittsquer- 
scbnitt 5 der Diise 4 austreten und auf die Oberf lache 6 
10 einer Kiiblwalze 7 gelangen kann. Eingeleitet wird der 
GieBvorgang durcb Anheben eines Stopfens 8, der vor Be- 
ginn des GieBens die Biise 4- von dem Inneren des Schmelz- 
tiegels 2 trennt. 

15 Wie Pigur 2 zeigt, ist die Abmessung des Austrittsquer- 
schnittes 5 in Richtung des Pfeiles 9 wesentlich groBer 
als senkrecht dazu. Der Pfeil 9 kennzeichnet die Bewe- 
gungsrichtung der Oberf lacbe 6 der Kiihlwalze 7* AuBerdem 
ist die Breite der Kfihlwalze 7, d.h. der Abstand zwischen 

20 den stirnseitigen Begrenzungen 10 und 11 mehr als dreimal 
so groB wie die Abmessung des Austrittsquerschnittes 5 
in gleicher Richtung. Dies ermoglicht einen WarmefluB von 
dem Bereich der Oberflache 6 der Kiihlwalze 7 unterhalb 
des Austrittsquerschnittes 5 in radialer und aocialer Rich- 

25 tung bezogen auf die Kfihlwalze, so daB trotz relativ 

groBer Dicke des entstehenden Bandes 1 eine sehr schnelle 
Abkuhlung erzielt wird. 

In Verbindung mit einer kleineren Abmessung des Austritts- 
30 querschnittes 5 senkrecht zur Pf eilrichtung 9 und unter 
Einhaltung eines geniig.end. kleinen Abstandes zwischen der 
Diise 4- und der Kiihlwalze 7 laBt sich die Abmessung des 

11.9*1981 C/Bz. 
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Austrittsquerschnittes 5 in Rich-bung des Pf eiles 9 
wesentlich groBer als 6 mm wahlen. Hierzu ist es be- 
sonders vorteilhaft , wenn bei groBeren Abmessungen 
des Austrittsquerschnittes 5 in Bewegungsrichtung der 
5 Oberflache 6 der Kiihlwalze 7 der Austrittsquerschnitt 
5 in gleicher Weise geformt ist wie die Oberflache 6 
der Kiihlwalze 7- Hierdurch entsteht im ganzen Bereich 
zvischen Diise 4- umd Klihlvalz-e 7 ein aiiztShernd kon- 
stanter Spalt. Dieser Spalt kann vorteilhaf terweise 
10 auch so gestaltet werden, daB er an der Ablaufseite- 
des Bandes 1 etwas groBer ist als auf der gegenuber- 
liegenden Seite des Austrittsquerschnittes 5* 



11.9.1981 C/Bz. 
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Liste der verwendeten Bezugszeiciien 

1 ■ Band 

2 Schmelztiegel 
5 3 Metallegierurig 

4- Diise 

5 Austrittsquerschnitt 

6 Oberflache 

7 KiihJLwalze 
10 8 Stopfen 

9 Pfeil 

10, 11 Begrenzung 
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